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Vorrichtung zur Ubergabe von Produkten an eine Fordereinrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ubergabe von 
entlang einer Zuf iihrstrecke aufeinander folgenden 
5 flachigen Produkten an eine Fordereinrichtung mit in 
Forderrichtung bewegbaren, einzeln steuerbaren Greifern, 
die zum Erfassen der Produkte an ihrer vorlaufenden Kante 
ausgelegt sind, wobei die Zuf iihrstrecke in ihrem der 
Fordereinrichtung zugewandten Endbereich einen Forderspalt 
10 aufweist, in welcheiu die flachigen Produkte zumindest 
abschnittsweise beidseitig gehalten sind. 

Derartige Vorrichtungen werden beispielsweise eingesetzt, 
urn auf einem Forderband in Schuppenf ormation transpor- 

15 tierte Druckereierzeugnisse an eine weitere Forder- 
einrichtung zu ubergeben, welche dazu in der Lage ist, 
einzelne Druckereierzeugnisse mit jeweils einem Greifer zu 
fassen, wodurch die in den Greifern gehaltenen Drucke- 
reierzeugnisse vereinzelt ihrer Weiterverarbeitung 

20 zugefuhrt werden konnen. Eine derartige Vorrichtung ist 
aus der Schweizer Patentschrif t CH 630 583 A5 bekannt. Bei 
der dort offenbarten Vorrichtung werden Druckereierzeug- 
nisse uber ein Forderband einem der Umlenkung der 
Druckereierzeugnisse dienenden Forderspalt zugefuhrt . 

25 Nachdem die Druckereierzeugnisse den Forderspalt verlassen 
haben, gelangen sie in einen Ubergabebereich, in dem sie 
einzeln von steuerbaren Greifern an ihrer vorlaufenden 
Kante ergriffen werden. Im Ubergabebereich ist eine An- 
schlagschiene fur zu fruh in den Ubergabebereich 

30 gelangende Druckereierzeugnisse vorgesehen, welche diese 
Druckereierzeugnisse an einer weiteren Bewegung hindert, 
urn so sicherzustellen, dass zu fruh eingetrof f ene 
Druckereierzeugnisse von dem ihnen zugeordneten Greifer 
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zum richtigen Zeitpunkt problemlos ergrif fen werden 
konnen. Ferner ist im Ubergabebereich eine Auslenkein- 
richtung vorgesehen, welche die Druckereierzeugnisse im 
Bereich ihrer vorlaufenden Kante leicht anhebt, urn so ein 
5 problemloses Ergreifen des Druckereier zeugnisses durch den 
ihm zugeordneten Greifer zu ermoglichen. Die Auslenk- 
einrichtung weist dabei u.a. auch als Federblattchen 
ausgebildete Anschlage fur verspatet eintreffende Drucke- 
reierzeugnisse auf, welche bewirken, dass diese verspatet 
10 eintref f enden Druckereierzeugnisse zunachst nach unten 
ausgelenkt werden, urn eine Beschadigung der Drucke- 
reierzeugnisse zu vermeiden. Anschlieftend werden diese 
Druckereierzeugnisse dann durch die Auslenkeinrichtung zu 
demjenigen Zeitpunkt wieder angehoben, zu dem sie von dem 
15 fur sie vorgesehenen Greifer ergrif fen werden konnen. 
Sowohl die erwahnte Anschlagleiste als auch die als 
Federblattchen ausgebildeten Anschlage besitzen keinerlei 
Funktion, wenn ein zu ubergebendes Druckereierzeugnis - 
was der Normalfall ist - zu dem dafur vorgesehenen 
20 Zeitpunkt im Ubergabebereich eintrifft. 

Die beschriebene Vorrichtung gemafi Stand der Technik ist 
einerseits mit dem Nachteil behaftet, dass die 
Druckereierzeugnisse im Moment des Ergreifens durch die 

25 ihnen zugeordneten Greifer lediglich auf einer 
Fordereinrichtung aufliegen, dort jedoch in keiner Weise 
fixiert sind, so dass nicht sichergestellt ist, dass die 
Druckereierzeugnisse durch die Greifer jeweils positions- 
genau ergriffen werden konnen. Andererseits ist es bei der 

30 beschriebenen Vorrichtung auch von Nachteil, dass diese 
fur Druckereierzeugnisse unterschiedlicher Grofte, Be- 
schaffenheit und/oder Dicke jeweils in einer an die 
jeweiligen Druckereierzeugnisse angepassten Art und Weise 
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justiert werden muss. 

Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Vorrichtung 
der eingangs genannten Art bereitzustellen, die neben 
5 einer positionsgenauen Ubernahme von Produkten durch die 
Greifer der Fordereinrichtung auch ermoglicht , Produkte 
unterschiedlicher Grolie, Dicke und Beschaf f enheit zu 
verarbeiten, ohne dass bei einem Produktwechsel nennens- 
werte Justagearbeiten an der Vorrichtung erforderlich 
10 sind. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemali dadurch gelost, dass, im 
Produktauf nahmebereich der Greifer ein wahrend jeder 
Produktiibergabe wirksamer Zwangsanschlag fur die 
15 vorlaufenden Kanten der Produkte vorgesehen ist, wobei der 
Abstand zwischen Zwangsanschlag und Forderspalt derart ge- 
wahlt ist, dass sich die nachlauf enden Kanten der Produkte 
noch im Forderspalt befinden, wenn die vorlaufenden Kanten 
am Zwangsanschlag anstoBen. 

20 

Erf indungsgemali wird somit durch den bei jeder Produkt- 
iibergabe wirksamen Zwangsanschlag erreicht, dass die 
Relativposition zwischen Produkt und Greifer von Ubergabe 
zu Ubergabe immer konstant bleibt, da der Zwangsanschlag 

25 die Produkte innerhalb des geoffneten Greifers immer in 
gleicher Weise positioniert . Ferner wird durch den 
erf indungsgemali gewahlten Abstand zwischen Zwangsanschlag 
und Forderspalt sichergestellt , dass die Produkte wahrend 
des gesamten Produktubernahmeprozesses immer definiert und 

30 aktiv gehalten werden, und zwar solange der Greifer 
geoffnet ist durch den Forderspalt, anschlieftend fur eine 
kurze Zeitspanne durch den Forderspalt und den ge- 
schlossenen Greifer und nach Verlassen des Forderspalts 
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ausschliefilich durch den Greifer. Die Produkte liegen 
somit wahrend des Produktubernahmeprozesses zu keinem 
Zeitpunkt wie beim Stand der Technik nur auf einem 
Fordermittel auf, so dass erf indungsgemaft im Gegensatz zum 
5 Stand der Technik sichergestellt wird, dass kein 
Verschieben oder Verrutschen der Produkte stattfinden 
kann. Die dadurch erzielte immer gleiche und korrekte Lage 
der Produkte in alien Greifern ermoglicht eine genaue 
Weiterverarbeitung der Produkte. 

10 

Da die erf indungsgemafie Vorrichtung so ausgelegt werden 
kann, dass der Abstand zwischen Zwangsanschlag und 
Forderspalt an die kur zestmogliche Produktlange angepasst 
ist, kann die erf indungsgemalie Vorrichtung in diesem Fall 

15 problemlos auch fur beliebige groliere Produktlangen 
eingesetzt werden, ohne dass hierfiir Justagearbeiten notig 
waren. Weiterhin kann die Of f nungsweite der Greifer so 
eingestellt werden, dass vergleichsweise dicke Produkte 
auf genommen werden konnen . In diesem Fall konnen dann 

20 wiederum ohne jegliche Justagearbeiten auch diinnere 
Produkte mittels der Greifer erfasst werden. 

Von Vorteil ist es, wenn zumindest ein Teil des 
Zwangsanschlags beweglich, insbesondere synchron beweglich 

25 mit einem im Produktubernahmeprozess befindlichen Greifer 
ausgebildet ist. Auf diese Weise kann erreicht werden, 
dass entweder der gesamte Zwangsanschlag oder bei Bewegung 
nur eines Teils des Zwangsanschlags dessen fur die 
Produkte wirksamer Bereich wahrend des gesamten 

30 Produktubernahmeprozesses mit dem jeweiligen Greifer 
mitlaufen kann, so dass der Zwangsanschlag standig wirksam 
ist bzw. das Produkt standig innerhalb des geoffneten 
Greifers definiert positioniert ist. 
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Der Zwangsanschlag kann zweiteilig ausgebildet werden, 
wobei der erste Teil des Zwangsanschlags stationar und der 
zweite Teil beweglich ausfuhrbar ist. In diesem Fall 
5 konnen die beiden Teile des Zwangsanschlags zwei winklig 
zueinander verlaufende Anschlagf lachen bilden, wobei das 
Produkt immer an demjenigen Bereich des Zwangsanschlags 
anliegt, an dem sich die beiden Flachen schneiden. Wenn 
nun eine Flache stationar und die zweite Flache synchron 

10 zum Greifer bewegt ausgebildet ist, bewegt sich der 
Schnittpunkt der beiden Flachen und somit der wirksame 
Bereich des Zwangsanschlags mit dem Greifer mit, so dass 
sich die bereits erwahnte korrekte Positionierung im 
geoffneten Greifer wahrend des gesamten Produktiiber- 

15 nahmeprozesses zwangslaufig ergibt . 

Der bewegliche Teil des Zwanganschlags kann von einem 
Element eines im Produktubergabeprozesses befindlichen 
Greifers gebildet sein, beispielsweise von einem vor- 

20 laufenden Schenkel dieses Greifers oder einer mit diesem 
Schenkel verbundenen Fuhrungsf lache . Diese Kopplung des 
beweglichen Teils des Zwangsanschlags mit dem Greifer 
fiihrt auf vorteilhafte Weise dazu, dass zwischen 
Zwangsanschlag und Greifer keine aufwandigen Vorrichtungen 

25 vorgesehen werden mussen, die die Bewegung von Zwangs- 
anschlag und Greifer miteinander synchronisieren. Durch 
die direkte Kopplung des beweglichen Teils des 
Zwangsanschlags mit dem Greifer ergibt sich die genannte 
Synchronisierung vielmehr automatisch. 

30 

Sofern der bewegliche Teil des Zwangsanschlags von einer 
mit dem vorlaufenden Schenkel des Greifers verbundenen 
Fuhrungsf lache gebildet wird, ist es vorteilhaft, wenn 
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diese Fuhrungsf lache im geschlossenen Zustand des Greifers 
zumindest im Wesentlichen parallel zur Produktanlagef lache 
des nachlauf enden Greif erschenkels ausgerichtet ist. Auf 
diese Weise werden die Produkte von beiden Seiten mittels 
5 einer flachigen Beruhrung zuverlassig gehalten. 

Die Greif erschenkel der Greifer sind bevorzugt einzeln 
und/oder gemeinsam urn eine sich in Forderrichtung 
bewegende Drehachse verschwenkbar, wobei sie insbesondere 

10 mit einer endlos umlaufenden Transportkette oder mit in 
einer Fuhrung laufenden Einzelwagen gekoppelt sind, die 
ebenfalls endlos umlaufen konnen. Durch die einzeln und 
unabhangig voneinander gegebene Verschwenkmoglichkeit der 
Greiferschenkel konnen Offnungs- und Schlieftbewegungen der 

15 Greifer sehr individuell gesteuert werden, um so eine 
optimale Produktauf nahme bzw. Produktabgabe durch die 
Greifer zu ermoglichen. Durch die g erne ins ame Verschwenk- 
moglichkeit der insbesondere geschlossenen Greiferschenkel 
wird es beispielsweise moglich, in den Greifern gehaltene 

20 Produkte immer im Wesentlichen vertikal nach unten 
auszurichten und zwar unabhangig von der jeweiligen 
Steigung der Forderrichtung. 

Um die individuelle Verschwenkbarkeit der Greiferschenkel 
25 zu ermoglichen, kann jedem Greiferschenkel im Bereich der 
Fordereinrichtung eine eigene, die Offnungs- und Schliefi- 
bewegung der jeweiligen Greiferschenkel steuernde Steuer- 
kulisse zugeordnet werden. 

30 Die der Fordereinrichtung vorgeschaltete Zuf uhrstrecke 
kann als Forderband ausgebildet werden, in dessen der 
Fordereinrichtung zugewandten Endbereich ein in der 
Geschwindigkeit des Forderbandes antreibbares , zumindest 
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abschnittsweise parallel zum Forderband verlaufendes 
Andruckband vorgesehen ist. Zwischen Andruckband und 
Forderband wird dann der erf indungsgemafte Forderspalt 
ausgebildet. Das Andruckband kann entweder aktiv mittels 
5 einer Antriebsrolle oder passiv mittels einer Wirkver- 
bindung mit dem Forderband angetrieben werden. 



Die der Fordereinrichtung vorgeschaltete Zuf uhrstrecke 
bzw. der Forderspalt kann in ihrem bzw. seinem der Forder- 

10 einrichtung zugewandten Endbereich in einer gegeniiber der 
Horizontalen geneigten Ebene verlaufen. Insbesondere ver- 
lauft der Forderspalt in einer im Wesentlichen vertikalen 
Ebene, so dass die durch den Forderspalt geforderten 
Produkte diesen nach oben verlassen und dementsprechend 

15 von oben mittels eines Greifers erfasst werden konnen. 



Die Erfindung umfasst ferner ein Verfahren zum Betrieb 
einer Vorrichtung der beschriebenen Art, bei dem 
- die flachigen Produkte im der Fordereinrichtung 
20 zugewandten Endbereich der Zuf uhrstrecke durch einen 

Forderspalt transportiert werden bis sie mit ihren 
vorlaufenden Kanten an dem im Produktauf nahmebereich 
der Greifer vorgesehenen Zwangsanschlag anliegen, 
die Forderbewegung durch den Forderspalt fortgesetzt 
25 und eine Schlielibewegung der Greifer eingeleitet 

wird, und 

ein vollstandiges Schliefien der Greifer erfolgt, 
wahrend sich die nachlauf enden Kanten der Produkte 
noch im Forderspalt befinden. 

30 

Durch dieses Verfahren werden die eingangs bereits er- 
lauterten Vorteile ebenfalls erzielt. 
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Die Forderbewegung durch den Forderspalt wahrend der 
Schlielibewegung der jeweils ein Produkt iibernehmenden 
Greifer kann kontinuierlich erfolgen. Dies ermoglicht eine 
einfache Ansteuerung der Zuf uhrstrecke ohne Geschwin- 
5 digkeitswechsel . 

Die Geschwindigkeit der Produkte im Forderspalt und die 
Transportgeschwindigkeit der Greifer wahrend des 
Produktubergabeprozesses konnen zumindest im Wesentlichen 

10 gleich groli sein. Ebenso ist es aber auch moglich, die 
Geschwindigkeit der Produkte im Forderspalt geringfugig 
groBer zu wahlen als die Transportgeschwindigkeit der 
Greifer wahrend des Produktubergabeprozesses. In 
letztgenanntem Fall wird erreicht, dass die Produkte 

15 wahrend des gesamten Ubergabeprozesses aktiv gegen den 
Zwangsanschlag gefordert werden, da sie sich schneller 
bewegen als dieser. 

Die Geschwindigkeit der Produkte im Forderspalt und die 
20 Transportgeschwindigkeit der Greifer wahrend des Produkt- 
ubergabeprozesses konnen zumindest im Wesentlichen 
konstant sein, was wiederum die Ansteuerung der Zufiihr- 
strecke sowie der Fordereinrichtung vereinfacht. 

25 Bevorzugt ist es, wenn die Geschwindigkeit der Produkte im 
Forderspalt und die Transportgeschwindigkeit der Greifer 
wahrend des Produktubergabeprozesses derart aufeinander 
abgestimmt werden, dass die am Zwangsanschlag anliegenden 
Produkte vor dem vollstandigen Schlielien der Greifer 

30 gestaucht werden bzw. in einem ausgebauchten Zustand 
gelangen. Auf diese Weise liegen die Produkte mit einer 
gewissen Vorspannung sicher am Zwangsanschlag an, ohne 
dass jedoch ein Knicken der Produkte erfolgen kann. In 
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diesem Fall 1st es besonders bevorzugt, wenn die 
Geschwindigkeit der Produkte im Forderspalt und die 
Transportgeschwindigkeit der Greifer wahrend des Produkt- 
ubergabeprozesses derart aufeinander abgestimmt sind, dass 
5 die in ihrem vorderen Bereich von geschlossenen Greifern 
und mit ihrem hinteren Bereich noch im Forderspalt 
befindlichen Produkte wieder gestreckt werden, ohne dass 
auf die Produkte eine zerstorerische Zugbelastung ausgeubt 
wird. 

10 

Alternativ oder zusatzlich kann die beschriebene Stauchung 
und Streckung der Produkte wahrend des Ubergabeprozesses 
auch durch eine entsprechende Orientierung des For- 
derspalts und der Transportrichtung der Greifer erreicht 

15 werden. Beispielsweise ist es in diesem Zusammenhang 
moglich, den Forderspalt im Wesentlichen vertikal 
auszurichten, so dass ihn die Produkte nach oben ver- 
lassen, wahrend sich die Greifer wahrend des 
Produktiibergabeprozesses zuerst im Wesentlichen senkrecht 

20 zum Forderspalt und anschlieftend dann zunehmend in 
Richtung des Forderspalts bewegen. Eine derartige Bewe- 
gungsbahn der Greifer lasst sich beispielsweise durch ein 
Umlenkrad realisieren, entlang dessen Umfang sich die 
Greifer wahrend des Ubergabeprozesses bewegen. 

25 

Die Schliefibewegung der Greifer wird bevorzugt zumindest 
im Wesentlichen abgeschlossen, wahrend die vorlaufenden 
Kanten der Produkte am Zwangsanschlag anliegen. So wird 
sichergestellt , dass die Produkte im Greifer bis zum 
30 Schliefien desselben genau positioniert sind . 

Sofern die vorlaufenden Greif erschenkel mit einer 
Fuhrungsf lache der bereits beschriebenen Art versehen 
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sind, ist es vorteilhaft, wenn diese Fuhrungsf lache 
zumindest in einem Zeitabschnitt unmittelbar vor 
Beendigung der Schliefibewegung der Greif erschenkel 
zumindest im wesentlichen parallel zum jeweils 
nachlauf enden Greif erschenkel ausgerichtet ist. Dadurch 
wird es moglich, Produkte mit stark variierenden Dicken 
ohne irgendwelche Veranderungen am Greifer gleichmaftig 
gut, sicher und von beiden Seiten flachig zu greif en. 



10 Im Rahmen der Erfindung konnen die Produkte der Forder- 
einrichtung uber die Zuf uhrstrecke in regel- oder 
unregelmaftiger Schuppenf ormation oder auch voneinander 
beabstandet zugefuhrt werden. Eventuell gegebene, kleinere 
Unregelmaftigkeiten werden automatisch dadurch ausge- 

15 glichen, dass die Produkte wahrend des Ubergabeprozesses 
durch den Forderspalt aktiv gegen den Zwangsanschlag 
gefordert werden. 



Weitere bevorzugte Ausf iihrungsf ormen sind in den abhan- 
20 gigen Anspruchen erwahnt . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrie- 
ben; in diesen zeigen: 

25 

Fig. 1 eine schematisierte Seitenansicht einer 

erf indungsgemaiien Vorrichtung mit einer 
Zuf uhrstrecke und einer mehrere umlaufende 
Greifer aufweisenden Fordereinrichtung, 

30 



Fig. 2 bis 5 eine Detailansicht des Produktubergabe- 

bereichs zwischen Zuf uhrstrecke und For- 
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dereinrichtung gemafl Fig. 1 in vier, 
zeitlich auf einanderf olgenden Verf ahrens- 
stadien, 



Fig. 6 



eine teilweise geschnittene Ansicht eines 
erf indungsgemafr zum Einsatz gelangenden 
Greifers, welcher ein Produkt halt, und 



Fig. 7 



eine Darstellung gemaft Fig. 1 mit gegeniiber 
Fig. 1 unterschiedlichen ProduktgroiJen . 



10 



15 



20 



25 



Fig. 1 zeigt in ihrem unteren Bereich eine Zuf iihrstrecke 
1, welche als endlos umlaufendes Forderband 1' ausgebildet 
ist, von dem jedoch in Fig. 1 nur ein Endbereich mit 
insgesamt drei Umlenk- und Fuhrungsrollen 2 dargestellt 
ist. Das Forderband l 1 verlauft zunachst in einer im 
Wesentlichen horizontalen Richtung, woraufhin es eine nach 
oben weisende Viertelkreisbahn beschreibt und anschlieftend 
iiber einen kurzen Bereich vertikal nach oben verlauft. Im 
oberen Endbereich ist das Forderband l f iiber eine Umlenk- 
rolle 2 umgelenkt. 

Im Bereich der genannten Viertelkreis-Bahn sowie im 
Bereich der Vert ikalerstreckung des Forderbands 1 ! ist ein 
Andruckband 3 vorgesehen, welches iiber zwei Rollen 4, 4 1 
endlos umlauft. 

Die Rolle 4 des Andruckbandes 3 rotiert entgegen dem 
Uhrzeigersinn . Die Greifer 9 bewegen sich im unteren, U- 
formigen Abschnitt der Fordereinrichtung 7 auf einer 
Halbkreisbahn entgegen dem Uhrzeigersinn. 



Uber das Forderband 1' werden ausgehend von z.B. einer 
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Wickelstation oder einer Anlegestation beispielsweise als 
Druckereierzeugnisse ausgebildete Produkte 6 in 
horizontaler Richtung bis zum Bereich des Forderspalts 5 
transportiert , wo sie dann zwischen Forderband l 1 und 
5 Andruckband 3 in den Forderspalt 5 gelangen. Im 
Forderspalt 5 werden die Produkte 6 uber die gesamte Lange 
des Forderspalts 5 unter Vorspannung zwischen Forderband 
l f und Andruckband 3 gehalten und somit definiert durch 
den Forderspalt 5 gefordert. Am Ende des Forderspalts 5 

10 liegen die Produkte 6 nur noch mit einer Seite am 
Andruckband 3 an, wohingegen die f orderbandseitige Flache 
der Produkte 6 aufgrund des bereits weiter unten endenden 
Forderbands l 1 frei liegt, so dass am Ende des 
Forderspalts 5 grundsatzlich eine Auslenkung der Produkte 

15 6 vom Andruckband 3 weg auf die Seite des Forderbands 1 ! 
moglich ist . 

Im oberen Endbereich des Forderspalts 5 verlassen die 
Produkte 6 demzufolge den Forderspalt in einer sich 

20 vertikal nach oben erstreckenden Richtung. Dabei gelangen 
sie in den Bereich einer Fordereinrichtung 7, die aus 
einer in Fig. 1 abschnittsweise dargestellten umlaufenden 
Transportkette 8 mit daran befestigten, hintereinander 
angeordneten Greifern 9 besteht. Die Transportkette 8 

25 beschreibt in ihrem unteren, der Zuf uhrstrecke 1 
zugewandten Endbereich eine im Wesentlichen U-formige 
Bahn, so dass sich die Greifer 9 oberhalb des Forderspalts 
5 im Wesentlichen auf einer Halbkreisbahn bewegen. Diese 
Halbkreisbahn ist relativ zum Forderspalt 5 so angeordnet, 

30 dass die horizontale Bewegungskomponente der Greifer 9 
direkt oberhalb des Forderspalts 5 grofter ist als deren 
vertikale Bewegungskomponente, wobei im Laufe des weiteren 
Bewegungsweges der Greifer 9 die horizontale 
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Bewegungskomponente immer mehr abnimmt, bis sich die 
Greifer 9 letztlich nur noch vertikal nach oben bewegen. 

Jeder Greifer 9 besteht aus einem vorlaufenden Schenkel 10 
5 und einem nachlauf enden Schenkel 11 , die beide unabhangig 
voneinander urn eine gemeinsame Drehachse 12 verschwenkt 
werden konnen. 



Die vorlaufenden Greif erschenkel 10 sind jeweils einer 
10 ersten Steuerrolle 13 und die nachlauf enden Greifer- 
schenkel 11 jeweils einer zweiten Steuerrolle 14 
zugeordnet. Ein moglicher Aufbau der Ansteuerungsmechanik 
fur die Greifer 9 kann der europaischen Patentanmeldung EP 
0 600 183 Al der Anmelderin entnommen werden. 

15 

Die ersten Steuerrollen 13 laufen in einer diesen 
Steuerrollen 13 zugeordneten ersten Steuerkulisse 15, 
wohingegen die Steuerrollen 14 in einer weiteren, diesen 
zweiten Steuerrollen 14 zugeordneten zweiten Steuerkulisse 

20 16 laufen. Somit steuert jede Steuerkulisse 15, 16 die 
Bewegung der vorlaufenden und nachlauf enden Schenkel 10, 
11 der Greifer 9 individuell und unabhangig voneinander. 
Die vorlaufenden Greif erschenkel 10 der Greifer 9 sind an 
ihrem der Transport kette 8 abgewandten Ende mit einer 

25 Fiihrungsf lache 17 derart verbunden, dass die vorlaufenden 
Schenkel 10 gemeinsam mit den Fiihrungsf lachen 17 jeweils 
eine in Richtung der Transportkette 8 geoffnete V-Form 
aufweisen. Dementsprechend nimmt der Abstand zwischen 
Fiihrungsf lache 17 und vorlaufendem Schenkel 10 ausgehend 

30 vom der Transportkette 8 abgewandten Ende des vorlaufenden 
Schenkels 10 in Richtung der Transportkette 8 zu. 

Die beschriebene V-Form ist dabei derart gewahlt, dass die 
A14791 CH - 27.09.2002 
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Fuhrungsf lache 17 im geschlossenen Zustand der Greifer 9 
zumindest im Wesentlichen parallel zur Produktanlagef lache 
des nachlauf enden Schenkels 11 ausgerichtet ist. 

5 Im unteren, der Zuf uhrstrecke 1 zugewandten Ende der 
Fordereinrichtung 7 ist im Produktubergabebereich ein 
stationares Teil 18 eines Zwangsanschlags angeordnet. 
Dieses stationare Teil 18 erstreckt sich oberhalb der 
Rolle 4 im Wesentlichen horizontal, um dann ungefahr 

10 oberhalb des Forderspalt s 5 schrag nach oben zu verlaufen. 
Die so gebildete Schragflache 19 schneidet in ihrer aus 
Fig. 1 ersichtlichen Projektion die Fuhrungsf lache 17 
eines ein Produkt 6 aufnehmenden Greifers 9, so dass die 
genannte Schragflache 19 des stationaren Teils 18 

15 gemeinsam mit der jeweiligen Fuhrungsf lache 17 der Greifer 
9 einen im wesentlichen V-formigen, nach unten geoffneten 
Anschlag fur die vorlaufenden Kanten der Produkte 6 
bilden . 

20 Nachfolgend wird anhand der Fig. 2 bis 5 der Ablauf einer 
Produktubergabe von der Zuf uhrstrecke zur Fordereinrich- 
tung erlautert: 

Gemaft Fig. 2 gelangt die vorlaufende Kante 20 eines 
25 Produktes 6 durch den Forderspalt 5 in Pf eilrichtung in 
den Of f nungsbereich eines Greifers 9, konkret zwischen die 
mit dem vorlaufenden Schenkel 10 gekoppelte Fuhrungsf lache 
17 und den nachlauf enden Schenkel 11 des Greifers 9. Durch 
die kontinuierliche Forderung des Produktes 6 durch den 
30 Forderspalt 5 stoflt die vorlaufende Kante 20 des Produktes 
6 letztlich an dem stationaren Teil 18, insbesondere an 
dessen Schragflache 19 an, wobei die genaue Position der 
vorlaufenden Kante 20 durch das Zusammenwirken des 
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stationaren Teils 18 mit der bewegten Fiihrungsf lache 17 
definiert wird. Die vorlaufende Kante 20 des Produktes 6 
liegt somit immer im Bereich des/der aus Fig. 2 er- 
sicht lichen Schnittpunkts/Schnittlinie zwischen Fuhrungs- 
5 f lache 17 und Schragf lache 19. 

Bei einer weiteren Bewegung des Greifers 9 entlang seiner 
Transportbahn wandert der/die beschriebene Schnitt- 
punkt/Schnitt linie mit dem Greifer 9 mit, wodurch sich der 
10 wirksame Bereich des aus Fiihrungsf lache 17 und Schrag- 
flache 19 gebildeten Zwangsanschlags vom Ende des 
Forderspalts 5 gemeinsam mit dem Greifer 9 nach rechts 
oben weg bewegt . 



15 Dadurch, dass sich das Andruckband 3 weiter nach oben 
erstreckt als das Forderband 1 wird sichergestellt , dass 
sich das am Zwangsanschlag 17, 19 anliegende Produkt 6 nur 
in einer Richtung vom Andruckband 3 weg ausbauchen kann . 
Eine derartige Ausbauchung 21 ist aus Fig. 3 ersichtlich, 

20 gemaft der sich der Greifer 9 gegenuber Fig. 2 in seiner 
Transportrichtung so weit bewegt hat, dass das dem 
vorlaufenden Schenkel 10 des Greifers 9 abgewandte Ende 
der Fiihrungsf lache 17 im Bereich des Endes der Schrag- 
f lache 19 zu liegen kommt . In dieser Position ist die 

25 vorlaufende Kante 20 des Produktes 6 weiterhin noch durch 
den Zwangsanschlag 17, 19 definiert gehalten, nun hat sich 
die Position dieses Zwangsanschlags 17, 19 gegenuber Fig. 
2 entlang der Schragf lache 19 nach rechts oben verschoben. 

30 Durch das kontinuierliche Fordern des Produktes 6 durch 
den Forderspalt 5 und aufgrund der Tatsache, dass sich der 
Greifer 9 zwischen den Positionen gemafi den Fig. 2 und 3 
uberwiegend senkrecht und nicht parallel zum Forderspalt 5 
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10 



15 



20 



bewegt, entsteht die erwahnte Ausbauchung 21 des Produktes 
6. Durch diese Ausbauchung 21 liegt das Produkt 6 mit 
seiner vorlaufenden Kante 20 gewissermaften unter 
Vorspannung am Zwangsanschlag 17, 19 an. Dadurch, dass das 
Forderband 1 weiter unten endet als das Andruckband 3 wird 
dabei sichergestellt , dass das Produkt 6 lediglich 
ausgebaucht und nicht geknickt wird. 

Unmittelbar nach der in Fig. 3 dargestellten Position wird 
der Greifer 9 vollstandig geschlossen, so dass das Produkt 
6 mit seinem vorderen Bereich zwischen der Fuhrungsf lache 
17 und dem nachlauf enden Schenkel 11 des Greifers 9 zu 
liegen kommt, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. Fig. 4 
kann entnommen werden, dass im geschlossenen Zustand des 
Greifers 9 die Fuhrungsf lache 17 sowie die Produkt- 
anlageflache des nachlauf enden Schenkels 11 parallel 
zueinander ausgerichtet sind, so dass sich eine voll- 
flachige Anlage dieser Elemente an beiden Seiten des 
Produktes 6 ergibt. 



Aufgrund der U-formigen Bewegungsbahn der Greifer 9 im 
Produktubergabebereich nimmt die horizontale, senkrecht 
zum Forderspalt 5 verlaufende Bewegungskomponente der 
Greifer 9 nach dem Schliefien des jeweiligen Greifers 9 ab, 

25 wahrend seine vertikale, parallel zum Forderspalt 5 ver- 
laufende Bewegungskomponente zunimmt. Da das Produkt 6, 
wahrend es in seinem vorderen Bereich vom Greifer 9 
gehalten wird, mit seinem hinteren Bereich immer noch im 
Forderspalt 5 fixiert ist, ergibt sich so nach dem 

30 Ausbauchen des Produktes 6 gemaft Fig. 3 eine 
Streckbewegung des Produktes 6. Dabei sind die 
Fordergeschwindigkeiten des Forderspalts 5 sowie der 
Greifer 9 derart aufeinander abgestimmt, dass eine 
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Beschadigung der Produkte 6 zuverlassig vermieden wird. 

Nach dem beschriebenen Streckvorgang wird das Produkt 6 
dann gemafi Fig, 5 vollstandig aus dem Forderspalt 5 
5 herausbewegt, so dass sein hinterer Bereich schwer- 
kraftbedingt frei nach unten hangt, wahrend der vordere 
Produktbereich durch den Greifer 9 definiert gehalten ist. 

Der in Verbindung mit den Fig. 2 bis 5 beschriebene Ablauf 
10 einer Produktubergabe von einer Zuf iihrstrecke 1 zu einer 
Fordereinrichtung 7 macht deutlich, dass der Zwangsan- 
schlag 17, 19 sicherstellt , dass jedes von einem Greifer 9 
ergriffene Produkt 6 sich immer genau gleich tief in den 
zwischen Fiihrungsf lache 17 und nachlauf endem Schenkel 11 
15 ausgebildeten Greif erbereich hinein erstreckt, und zwar 
unabhangig von der Dicke und/oder Grofte des jeweiligen 
Produktes. Hierdurch wird eine exakte Weiterverarbeitung 
der Produkte ermoglicht, da die Relativposition zwischen 
Greifer und Produkt unveranderlich ist. 

20 

Ferner wird durch die nach unten, in Richtung des 
Forderspalts 5 offene V-Form des Zwangsanschlags 17, 19 
erreicht, dass die Produkte 6 unabhangig von ihrer Dicke 
immer korrekt in den wirksamen Bereich dieses 
25 Zwangsanschlags 17, 19 gelangen und dabei mit ihrem 
vorderen Bereich im Wesentlichen senkrecht zur 
Schragflache 19 ausgerichtet sind. 

Wie dies aus der Zusammenschau der Fig. 3 und 4 
30 hervorgeht, bilden die Fiihrungsf lache 17 und der 
nachlaufende Schenkel 11 eines Greifers 9 beim Schliess- 
vorgang einen annahernd parallelen Fuhrungsspalt fur das 
betreffende Produkt 6, welcher annahernd rechtwinklig zur 
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Schragflache 19 verlauft. 

Fig. 6 zeigt einen Greifer, wie er bei einer Vorrichtung 
gemali den Fig. 1 bis 5 zur Anwendung gelangen kann. 

Gemaft Fig. 6 wird ein Produkt 6 von einem Greifer 9 
gehalten, von dem in Fig. 6 der vorlaufende Schenkel 10, 
der in seinem unteren Endbereich eine flache V-Form 
aufweist, gezeigt ist. Der Schenkel 10 ist mit einer 
Steuerrolle 13 verbunden, welche in einer Steuerkulisse 15 
lauf t . 

Ferner ist in Fig. 6 auch die Steuerrolle 14 fur den 
nachlaufenden Schenkel 11 gezeigt, welche in einer 
Steuerkulisse 16 lauf t . Der Greifer 9 mit seinen beiden 
Schenkeln 10, 11 ist insgesamt an einer an diese*r Stelle 
nicht naher erlauterten Transportkette 8 gehalten. 

Am vorlaufenden Schenkel 10 des Greifers 9 ist eine im 
Wesentlichen rechteckige Fuhrungsf lache 17, beispielsweise 
aus Federstahlblech, angebracht, welche sich in Quer- 
richtung beidseitig liber den Schenkel 10 hinaus erstreckt 
und eine Produktanlagef lache des vorlaufenden Schenkels 10 
bildet . 

Schlielilich ist in Fig. 6 auch noch die zweiteilig 
ausgebildete Schragflache 19 des stationaren Teils des 
erf indungsgemaften Zwangsanschlags 17, 19 dargestellt. 
Diese zweiteilige Schragflache 19 erstreckt sich jeweils 
unterhalb der Steuerkulissen 15, 16, und zwar gegeniiber 
diesen geringfiigig nach auften versetzt. Der Abstand dieser 
stationaren, kulissenartigen Teile 18 mit den 
Schragf lachen 19 gewahrleistet , dass die Produkte 6 nicht 
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nur innen gleich tief sondern auch in genau definierter 
Drehposition - d.h. vorzugsweise mit rechtwinklig zur 
Forderrichtung verlaufender vorauslauf ender Kante - von 
den Greifern 9 erfasst werden. 

5 

Fig. 7 zeigt eine Darstellung entsprechend Fig. 1 mit dem 
Unterschied, dass die Erstreckung der Produkte 6 in 
Forderrichtung gegeniiber Fig. 1 verringert ist. Gleich- 
zeitig ist auch der Uberlappungsgrad der im Bereich der 
10 Zuf iihrstrecke schuppenf ormig geforderten Produkte 6 gemaii 
Fig. 7 geringer als gemaft Fig. 1. 

Fig. 7 veranschaulicht dementsprechend, dass die erfin- 
dungsgemafte Vorrichtung, deren Dimensionen und Ein- 

15 stellungen gegeniiber Fig. 1 nicht verandert sind, 
unabhangig von der Langserstreckung der Produkte und auch 
unabhangig vom Uberlappungsgrad der Schuppenf ormation 
einwandfrei f unktioniert , da aufgrund der erfindungs- 
gemaften Anordnung von Forderspalt 5 und Fordereinr ichtung 

20 7 sichergestellt werden kann, dass die Produkte 6 unab- 
hangig von den genannten Grofien zuverlassig gegen den 
Zwangsanschlag 17, 19 gefordert werden. Es muss lediglich 
sichergestellt sein, dass die Produkte 6 in Forderrichtung 
gewisse Mindestabmessungen aufweisen, welche gewahr- 

25 leisten, dass das Produkt noch im Forderspalt 5 gehalten 
ist, wahrend es bereits am Zwangsanschlag 17, 19 
anschlagt . 

In Fig. 7 ist die Obergabe von CD's gezeigt, die mit der 
30 gleichen Vorrichtung erfolgen kann, wie die in Fig. 1 bis 
6 gezeigte Ubergabe von grosserf ormatigen Druckereipro- 
dukten wie Akzidenzien, Zeitungen, Zeitschrif ten oder 
Teilen davon . 
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Die Vorrichtung kann in praktisch alien Lagen angeordnet 
und betrieben werden. Dies insbesondere, weil die Produkte 
zwangsgef ordert werden und der Abstand zwischen 
Forderspalt 5 und Fordereinrichtung 7 minimal gehalten 
werden kann. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Ubergabe von entlang einer Zufiihr- 
strecke (1) aufeinander folgenden flachigen Produkten 
5 (6) an eine Fordereinrichtung (7) mit in 

Forderrichtung bewegbaren, einzeln steuerbaren 
Greifern (9), die zum Erfassen der Produkte (6) an 
ihrer vorlaufenden Kante (20) ausgelegt sind, wobei 
die Zuf uhrstrecke (1) in ihrem der Fordereinrichtung 
10 (7) zugewandten Endbereich einen Forderspalt (5) 

aufweist, in welchem die flachigen Produkte (6) 
zumindest abschnittsweise beidseitig gehalten sind, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass im Produktauf nahmebereich der Greifer (9) ein 
15 wahrend jeder Produktubergabe wirksamer Zwangsan- 

schlag (17, 19) fur die vorlaufenden Kanten (20) der 
Produkte (6) vorgesehen ist., wobei der Abstand 
zwischen Zwangsanschlag (17, 19) und Forderspalt (5) 
derart gewahlt ist, dass sich die nachlauf enden 
20 Kanten der Produkte (6) noch im Forderspalt (5) 

befinden, wenn die vorlaufenden Kanten (20) am 
Zwangsanschlag (17, 19) anstofien. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 

25 dadurch gekennzeichnet , 

dass zumindest ein Teil (17) des Zwangsanschlags 
beweglich, insbesondere synchron beweglich mit einem 
im Produktubernahmeprozess befindlichen Greifer (9) 
. ausgebildet ist . 

30 

3. ^ Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass der Zwangsanschlag (17, 18, 19) zweiteilig 
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ausgebildet ist, wobei der erste Teil (19) stationar 
und der zweite Teil (17) beweglich ausgefuhrt ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der bewegliche Teil (17) des Zwangsanschlags 
(17, 19) von einem Element eines im Produktuber- 
gabeprozess befindlichen Greifers (9) gebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass der bewegliche Teil (17) des Zwangsanschlags 
(17, 19) von einem, insbesondere vorlaufenden 
Schenkel (10) oder einer mit diesem Schenkel (10) 
verbundenen Fuhrungsf lache (17) eines im Produkt- 
ubergabeprozess befindlichen Greifers (9) 'gebildet 
ist . 

Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fuhrungsf lache (17) im geschlossenen Zustand 
des Greifers (9) zumindest im wesentlichen parallel 
zur Produktanlagef lache des nachlauf enden Greifer- 
schenkels (11) ausgerichtet ist. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Greif erschenkel (10, 11) einzeln und/oder 
gemeinsam urn eine sich in Forderrichtung bewegende 
Drehachse (12) verschwenkbar und insbesondere mit 
einer Transportkette (8) oder mit Einzelwagen 
gekoppelt sind. 
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass jedem Greif erschenkel (10, 11) im Bereich der 
Fordereinrichtung (7) eine eigene, die Offnungs- und 
Schlieftbewegung der jeweiligen Greif erschenkel (10, 
11) steuernde Steuerkulisse (15, 16) zugeordnet ist. 



9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

10 dass die Zuf iihrstrecke (1) als Forderband (l 1 ) 

ausgebildet ist, in dessen der Fordereinrichtung (7) 
zugewandten Endbereich zur Erzeugung des Forderspalts 
(5) ein in der Geschwindigkeit des Forderbandes (!') 
antreibbares, zumindest abschnittsweise parallel zum 

15 Forderband (1 ! ) verlaufendes Andruckband vorgesehen 

ist . 



10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 

20 dass die Zuf iihrstrecke (1) in ihrem der Forderein- 

richtung (7) zugewandten Endbereich in einer 
gegenuber der Horizontalen geneigten Ebene, insbe- 
sondere in einer im wesentlichen vertikalen Ebene 
verlauf t . 

25 

11. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach einem 
der vorhergehenden Anspriiche, bei dem 

die flachigen Produkte (6) im der Fordereinrich- 
tung (7) zugewandten Endbereich der Zufiihrstre- 
30 eke (1) durch einen Forderspalt (5) transpor- 

tiert werden bis sie mit ihren vorlaufenden Kan- 
ten (20) an dem im Produktauf nahmebereich der 
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Greifer (9) vorgesehenen Zwangsanschlag (17, 19) 
anliegen, 

die Forderbewegung durch den Forderspalt (5) 
fortgesetzt und eine Schliefrbewegung der Greifer 
5 (9) eingeleitet wird, und 

ein vollstandiges Schlieften der Greifer (9) er- 
folgt, wahrend sich die nachlauf enden Kanten der 
Produkte (6) noch im Forderspalt (5) befinden. 



10 12. Verfahren nach Anspruch 11 , 

dadurch gekennzeichnet , 

dass die Forderbewegung durch den Forderspalt (5) 
wahrend der Schlieftbewegung der jeweils ein Produkt 
(6) ubernehmenden Greifer (9) kontinuierlich erfolgt. 

15 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass die Geschwindigkeit der Produkte (6) im 
Forderspalt (5) und die Transportgeschwindigkeit der 
20 Greifer (9) wahrend des Produktubergabeprozesses 

zumindest im Wesentlichen konstant sind. 



14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , 

25 dass die Geschwindigkeit der Produkte (6) im 

Forderspalt (5) und die Transportgeschwindigkeit der 
Greifer (9) wahrend des Produktubergabeprozesses 
derart aufeinander abgestimmt sind, dass die am 
Zwangsanschlag (17, 19) anliegenden Produkte (6) vor 

30 dem vollstandigen SchlieBen der Greifer (9) gestaucht 

werden bzw. in einen ausgebauchten Zustand gelangen. 



15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, 
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dadurch gekennzeichnet , 

dass die Geschwindigkeit der Produkte (6) im For- 
derspalt (5) und die Transportgeschwindigkeit der 
Greifer (9) wahrend des Produktubergabeprozesses 
5 derart aufeinander abgestimmt sind, dass die in ihrem 

vorderen Bereich von geschlossenen Greifern (9) und 
mit ihrem hinteren Bereich noch im Forderspalt 
befindlichen Produkte (6) wieder gestreckt werden, 
ohne dass auf die Produkte (6) eine zerstorerische 
10 Zugbelastung ausgeiibt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Schlieftbewegung der Greifer (9) zumindest im 
15 Wesentlichen abgeschlossen wird, wahrend die vor- 

laufenden Kanten (20) der Produkte (6) am Zwangs- 
anschlag ( 17 , 19 ) anliegen . 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, 
20 dadurch gekennzeichnet , 

dass die Fuhrungsf lache (17) gemafi Anspruch 5 zu- 
mindest in einem Zeitabschnitt unmittelbar vor 
Beendigung der Schlieftbewegung der Greif erschenkel 
(10, 11) zumindest im wesentlichen parallel zum 
25 jeweils nachlauf enden Greif erschenkel (11) ausge- 

richtet ist. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet , 

30 dass die Produkte (6) der Fordereinrichtung (7) in 

regel- oder unregelmaftiger Schuppenf ormation oder 
voneinander beabstandet zugefiihrt werden. 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ubergabe von 
entlang einer Zuf uhrstrecke (1) aufeinander folgenden 
flachigen Produkten (6) an eine Fordereinrichtung (7) mit 
in Forderrichtung bewegbaren, hintereinander angeordneten, 
einzeln steuerbaren Greifern (9), die zum Erfassen der 
Produkte (6) an ihrer vorlaufenden Kante (20) ausgelegt 
sind, wobei die Zuf uhrstrecke (1) in ihrem der Forder- 
einrichtung (7) zugewandten Endbereich einen Forderspalt 
(5) aufweist, in welchem die flachigen Produkte (6) 
zumindest abschnittsweise beidseitig gehalten sind, bei 
der im Produktauf nahmebereich der Greifer (9) ein wahrend 
jeder Produktubergabe wirksamer Zwangsanschlag (17, 19) 
fur die vorlaufenden Kanten (20) der Produkte (6) 
vorgesehen ist, wobei der Abstand zwischen Zwangsanschlag 
(17, 19) und Forderspalt (5) derart gewahlt ist, dass sich 
die nachlauf enden Kanten der Produkte (6) noch im 
Forderspalt (5) befinden, wenn die vorlaufenden Kanten 
(20) am Zwangsanschlag (17, 19) anstofien. 



(Fig. 1) 
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UnverandeHicties Exemplar 
Exempialre invariablo 
Esempiare fmmutabile 




ExempSaire SnvapSa&i© 
EsempSare immutabile 



Fig.2 
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Fig.3 
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Exemplars in variable 
Esemplare immutabile 



Fig.7 
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